Вплив теплового впливу струменя розпиленого матеріалу на структуру та властивості поверхневого шару сталі 45
Матеріалом відновлюваного напиленням валу є сталь 45, яка пройшла нормалізацію (загартування з 850°С і високий відпуск при 550°С). Після нормалізації сталь 45 мала у структурі подрібнене зерно [1]. Після нормалізації тимчасовий опір сталі 45 складав близько 600 МПа при умовній межі текучості 355 МПа та відносному подовженні 16%.

Нормалізація не забезпечує отримання сорбіту по всьому перерізу, він утворюється лише з його поверхні, а в центрі, де швидкість менше – перліт.
При напиленні покриття на поверхню деталі із сталі 45 здійснювався контроль температури нагрівання поверхні. Температура покриття, що напилюється, не повинна перевищувати 90...100°С [2]. Для цього необхідно чергувати проходи напилення з проходами металізатора вздовж деталі, що обертається, не включаючи подачу стисненого повітря.

Температуру покриття контролюється за допомогою контактних термометрів з діапазоном вимірів від -20 до +200°С.

Для визначення впливу напилення на поверхню деталі із сталі 45 здійснювалися вимірювання мікротвердості підкладки в напрямку від поверхні в глиб матеріалу [3]. Для оцінки впливу кількості проходів при напиленні, які необхідні для отримання шару покриття необхідної товщини, вимірювання мікротвердості на шліфах здійснювалося після одного, двох, трьох, чотирьох та п'яти проходів.
Аналіз розподілу мікротвердості в поверхневому шарі підкладки показує, що при напиленні одного шару покриття спостерігається тепловий вплив на підкладку з боку потоку розпилених часток дроту 40Х13 [4]. Така теплова дія призводить до відпалу поверхневого шару сталі 45 на глибину порядку 0,35-0,40 мм.

Проведено дослідження впливу кількості проходів при напиленні на глибину шару, що піддається тепловому впливу з боку потоку частинок, що напилюються. Збільшення кількості проходів при напиленні для формування покриття необхідної товщини не позначається на зростанні ширини зони зниженої мікротвердості підкладки [5]. Так, після другого проходу ширина зони зниженої мікротвердості підкладки зросла до 0,45-0,48 мм, а після третього проходу зазначена ширина стабілізується на рівні 0,50-0,53 мм.
Таким чином, можна відзначити, що на ширині зони зниженої мікротвердості підкладки позначаються лише перші два проходи при електродуговій металізації.
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